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_VHM-FRASER MC230 & MC233 ADVANCE

Xill-tec® -
universelles Frasen mit eXzellenz.

DAS WERKZEUG DIE SORTE

— Xill-tec® Fraser MC230 & MC233 Advance mit Spanteilern — Universelle, zdhe Frassorte WK4OTF: mit TIAIN-Beschichtung
- @2-25mm

- z2-8

Schneideldnge (L¢): 1 x Dc bis 5 x D¢
Neue Geometrie mit ungleicher Spirale;
Ungleichteilung abgestimmt auf Z&hnezahl (z)

36° / 37° / 38°-Spirale

38°-Spirale

w =z x £ O

38°-Spirale

w z x = O

35° / 37°-Spirale

Vollhartmetallfraser Xill-tec® MC230 Advance Abb.: Xill-tec® MC230 Advance WK40TF



DIE ANWENDUNG

1. Wabhl fiir universelles Schruppen und Schlichten

- Fur ISO-Werkstoffe P, M, K, N und S

— z2-3: Vollnut-, Passfeder- und Profilfrasen

— z4: Vollnut- und Helix-Frasen, Plungen, Rampen

— 25: Schrupp-/Schlichtwerkzeug

— 26-8: Dynamisches Frasen und Schlichten

— Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Werkzeug-
und Formenbau, Sub-Supplier fiir Luft- und Raumfahrt,
Medizintechnik, Energie- und Automobilindustrie

35° / 37°-Spirale

36° / 37° / 38°-Spirale

wzx < O

Vollhartmetallifrdser Xill-tec® MC233 Advance Abb.: Xill-tec® MC233
Advance WK40TF

IHRE VORTEILE

ANWENDUNGSBEISPIEL
Modulscharnier

Werkstoff: Nisteraint: 53105 160 HB]

Werkzeug: MC233-25.0W8XL-WKA4O0TF
Xill-tec®

Schnittdaten Wettbewerber MC233 Advance

D¢ (mm) 25 25

z 8 8

V¢ (m/min) 154 154

f, (mm) 028 0.28

v¢ (mm/min) 4390 4390

ae (mm) 033 05

ap (mm) 125 125

Q (cm3/min) 183 257

Te (min) 6 4

Vergleich: Standmenge @

Wettbewerber 26

[Bauteile] 10 20 30 40

- Universell einsetzbar in allen ISO-Werkstoffen mit allen gangigen Frasstrategien
— Optimale Laufruhe und Standzeiterh6hung durch spezielle Geometrie
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Eck-/Nutfraser

Bezeichnung

@-Bereich [mm]
Zdhnezahl
Eckenradius
@-Bereich [inch]
Zdhnezahl

Eckenradius
Norm

Beschichtung / Sorte

Schaft

P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle

S Schwer zerspanbare Werkstoffe
H Harte Werkstoffe

0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/

WALTER SELECT

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

Lok 4 i
=

—

Selection

I |

MC233 Advance MC230 Advance
Xill-tec® Xill-tec®
8-25 1-25
4-8 2-8

0,2-4
DIN 6527 L
P-NORM L P-NORM S
P-NORM XL P-NORM L
DIN 6527 K
P-NORM XL
WKALOTF WKA4OTF
DIN 6535 HA
DIN 6535 HB DIN 6535 HB
(X ] [ X )
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
24 7

6 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

® ® Hauptanwendung

® weitere Anwendung


https://www.walter-tools.com/woc/MC233?utm_source=QR-Code&utm_medium=Print-PDF&utm_campaign=Xill-tec 2023
https://www.walter-tools.com/woc/MC230?utm_source=QR-Code&utm_medium=Print-PDF&utm_campaign=Xill-tec 2023

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm |
Xill-tec® i

~ a 48HRC| [
| H xR}
= || S
9| | = | | =P | |=F e i - e 1

w
DIN 6527 L I L X ) o E
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
¥ MC230-02.0A2B- 2 6 57 21 6 2 S
%ﬁﬂ d; MC230-02.5A2B- 2,5 7 57 21 6 2 S
° MC230-03.0A2B- 3 7 57 21 6 2 S
" MC230-03.5A2B- 35 7 57 21 6 2 S
DIN 6535 HA MC230-04.0A2B- 4 8 57 21 6 2 -]
MC230-04.5A2B- 4,5 8 57 21 6 2 S
MC230-05.0A2B- 5 10 57 21 6 2 S
MC230-06.0A2B- 6 10 57 21 6 2 ]
MC230-07.0A2B- 7 13 63 27 8 2 S
MC230-08.0A2B- 8 16 63 27 8 2 ]
MC230-09.0A2B- 9 16 72 32 10 2 S
MC230-10.0A2B- 10 19 72 32 10 2 S
MC230-11.0A2B- 11 22 83 38 12 2 S
MC230-12.0A2B- 12 22 83 38 12 2 S
MC230-14.0A2B- 14 22 83 38 14 2 S
MC230-16.0A2B- 16 26 92 I7A 16 2 S
MC230-18.0A2B- 18 26 92 I7A 18 2 S
MC230-20.0A2B- 20 32 104 54 20 2 S
Nutfrésen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrésen ag < 0,5 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WKAOTF: MC230-02.0A2B-WK40TF
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 7


http://product/MC230-02.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-02.5A2B-WK40TF
http://product/MC230-03.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-03.5A2B-WK40TF
http://product/MC230-04.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-04.5A2B-WK40TF
http://product/MC230-05.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-06.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-07.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-08.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-09.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-10.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-11.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-12.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-14.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-16.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-18.0A2B-WK40TF
http://product/MC230-20.0A2B-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'ER VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm |
Xill-tec® S im

_ / 48HRC| [
i [ e H xR)
== =
M @ @ WKA4OTF oPo r : : i : :

w
P-NORM S B L X . N E
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ =

¥ MC230-02.0A3S- 2 3 39 12 6 3 S

e I MCc230-03.035- 3 4 39 12 6 3 S
Tji . MC230-04.0A3S- 4 5 39 12 6 3 S
h MC230-05.0A35- 5 6 39 12 6 3 S

DIN 6535 HA MC230-06.0A35- 6 7 39 12 6 3 S
MC230-08.0A3S- 8 9 bh 17 8 3 S

MC230-10.0A3S- 10 1 51 20 10 3 S

MC230-12.0A3S- 12 13 56 22 12 3 S

Nutfrésen ap < 0,8 x Dc | Eckfrasen ae <05 x Dc | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A3S-WK40TF

WALTER ©® @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

8 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-02.0A3S-WK40TF
http://product/MC230-03.0A3S-WK40TF
http://product/MC230-04.0A3S-WK40TF
http://product/MC230-05.0A3S-WK40TF
http://product/MC230-06.0A3S-WK40TF
http://product/MC230-08.0A3S-WK40TF
http://product/MC230-10.0A3S-WK40TF
http://product/MC230-12.0A3S-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm | -
Xill-tec® (S < it < S < —am————

~ a 48HRC| [ >
=) H xR)
== =
M \ O% ‘ f WK4OTF .P. r : : i —

w
DIN 6527 L I L X ) o E
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =

: dt MC230-02.0A3B- 2 6 57 21 6 3 S
T@&) ; MC230-02.5A3B- 2.5 7 57 21 6 3 S
lu—» MC230-03.0A3B- 3 7 57 21 6 3 S

h MC230-03.5A3B- 35 7 57 21 6 3 S

DIN 6535 HA MC230-04.0A3B- 4 8 57 21 6 3 S
MC230-04.5A3B- 45 8 57 21 6 3 S

MC230-05.0A3B- 5 10 57 21 6 3 S

MC230-05.5A3B- 55 10 57 21 6 3 S

MC230-06.0A3B- 6 10 57 21 6 3 ]

MC230-06.5A3B- 6.5 13 63 27 8 3 S

MC230-07.0A3B- 7 13 63 27 8 3 S

MC230-07.5A3B- 75 16 63 27 8 3 S

MC230-08.0A3B- 8 16 63 27 8 3 S

MC230-09.0A3B- 9 16 72 32 10 3 S

MC230-10.0A3B- 10 19 72 32 10 3 S

MC230-11.0A3B- 1 22 83 38 12 3 S

MC230-12.0A3B- 12 22 83 38 12 3 S

MC230-13.0A3B- 13 22 83 38 14 3 S

MC230-14.0A3B- 14 22 83 38 14 3 S

MC230-15.0A3B- 15 26 92 " 16 3 S

MC230-16.0A3B- 16 26 92 " 16 3 S

MC230-18.0A3B- 18 26 92 " 18 3 S

MC230-20.0A3B- 20 32 104 54 20 3 S

LW t MC230-01.0W3B- 1 3 57 21 6 3 S
%@_LXP\ T MC230-01.5W3B- 15 3 57 21 6 3 S
DI MC230-02.0W3B- 2 6 57 21 6 3 S

" MC230-02.5W3B- 25 7 57 21 6 3 S

DIN 6535 HB MC230-03.0W3B- 3 7 57 21 6 3 -]
MC230-03.5W3B- 35 7 57 21 6 3 S

MC230-04.0W3B- 4 8 57 21 6 3 S

MC230-04.5W3B- 45 8 57 21 6 3 S

MC230-05.0W3B- 5 10 57 21 6 3 ]

MC230-05.5W3B- 55 10 57 21 6 3 S

MC230-06.0W3B- 6 10 57 21 6 3 S

Nutfrdsen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrasen ag < 0.5 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A3B-WK40TF

WALTER @ ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 9


http://product/MC230-02.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-02.5A3B-WK40TF
http://product/MC230-03.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-03.5A3B-WK40TF
http://product/MC230-04.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-04.5A3B-WK40TF
http://product/MC230-05.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-05.5A3B-WK40TF
http://product/MC230-06.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-06.5A3B-WK40TF
http://product/MC230-07.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-07.5A3B-WK40TF
http://product/MC230-08.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-09.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-10.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-11.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-12.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-13.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-14.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-15.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-16.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-18.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-20.0A3B-WK40TF
http://product/MC230-01.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-01.5W3B-WK40TF
http://product/MC230-02.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-02.5W3B-WK40TF
http://product/MC230-03.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-03.5W3B-WK40TF
http://product/MC230-04.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-04.5W3B-WK40TF
http://product/MC230-05.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-05.5W3B-WK40TF
http://product/MC230-06.0W3B-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'EI=I VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

w
DIN 6527 L h[;?: L ! " :é §
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =

MC230-08.0W3B- 8 16 63 27 8 3 S

% > T MC230-09.0W3B- 9 16 72 32 10 3 S
DI MC230-10.0W3B- 10 19 72 32 10 3 S
" MC230-12.0W3B- 12 22 83 38 12 3 S

DIN 6535 HB MC230-14.0W3B- 14 22 83 38 14 3 -]
MC230-16.0W3B- 16 26 92 i 16 3 S

MC230-20.0W3B- 20 32 104 54 20 3 S

im d+l MC230-01.0A3BJ- 1 3 38 10 3 3 S
T@\J * MC230-01.1A3BJ- 11 3 38 10 3 3 S
L . MC230-01.2A3BJ- 1.2 3 38 10 3 3 S
h MC230-01.3A3BJ- 13 3 38 10 3 3 S

DIN 6535 HA MC230-01.4A3BJ- 14 3 38 10 3 3 S
MC230-01.5A3BJ- 15 3 38 10 3 3 S

MC230-01.6A3BJ- 16 3 38 10 3 3 S

MC230-01.7A3BJ- 17 3 38 10 3 3 S

MC230-01.8A3BJ- 18 3 38 10 3 3 S

MC230-01.9A3BJ- 19 3 38 10 3 3 S

MC230-02.0A3BJ- 2 3 38 10 3 3 S

MC230-02.1A3BJ- 21 3 38 10 3 3 S

MC230-02.2A3BJ- 22 3 38 10 3 3 S

MC230-02.3A3BJ- 23 3 38 10 3 3 S

MC230-02.4A3BJ- 24 3 38 10 3 3 S

MC230-02.5A3BJ- 25 3 38 10 3 3 S

MC230-02.6A3BJ- 26 3 38 10 3 3 S

MC230-02.7A3BJ- 27 3 38 10 3 3 S

MC230-02.8A3BJ- 28 3 38 10 3 3 S

MC230-02.9A3BJ- 29 3 38 10 3 3 S

MC230-03.0A3BJ- 3 3 38 10 3 3 S

Nutfrésen ap < 1,0 x Dc | Eckfrasen ae <05 x Dc | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A3B-WK4OTF

WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

10 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-08.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-09.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-10.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-12.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-14.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-16.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-20.0W3B-WK40TF
http://product/MC230-01.0A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.1A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.2A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.3A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.4A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.5A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.6A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.7A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.8A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-01.9A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.0A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.1A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.2A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.3A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.4A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.5A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.6A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.7A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.8A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-02.9A3BJ-WK40TF
http://product/MC230-03.0A3BJ-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eck-/Nutfraser
MC230 Advance [ mm |
Xill-tec® e

~ a 48HRC| [
| A | H xRJ
= || =2
7| | =P | ||| = i 6« Tone e I

w
P-NORM L I L X ) o E
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
¥ MC230-01.0A3L- 1 4 38 10 3 3 S
DTCF Lc——l ; MC230-01.5A3L- 15 6 38 10 3 3 S
4 ) MC230-02.0A3L- 2 8 38 10 3 3 S
MC230-03.0A3L- 3 12 38 12 3 3 S
DIN 6535 HA MC230-04.0A3L- 4 14 50 22 4 3 S
MC230-05.0A3L- 5 16 57 21 6 3 S
MC230-06.0A3L- 6 22 65 29 6 3 S
MC230-08.0A3L- 8 28 80 44 8 3 ]
MC230-10.0A3L- 10 32 100 60 10 3 S
MC230-12.0A3L- 12 38 100 55 12 3 ]
MC230-16.0A3L- 16 50 115 67 16 3 S
MC230-20.0A3L- 20 50 125 75 20 3 S
Nutfrdsen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrasen ag < 0,3 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-01.0A3L-WK40TF
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 11


http://product/MC230-01.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-01.5A3L-WK40TF
http://product/MC230-02.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-03.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-04.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-05.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-06.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-08.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-10.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-12.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-16.0A3L-WK40TF
http://product/MC230-20.0A3L-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'ER VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance | mm |
Xill-tec® e

_ / 7 48HRC| |
z=4 I % H xR)
= || =

||| =P | | 8 - b B

w
P-NORM 5 hlo L | 3 s 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ =
¥ MC230-02.0A4S- 2 3 39 12 6 4 S
e S J o MC230-03.0A4S- 3 4 39 12 6 4 S
Tl ¥

e —] MC230-04.0A4S- 4 5 39 123 6 4 S
h MC230-05.0A4S- 5 6 39 12 6 4 S
DIN 6535 HA MC230-06.0A4S- 6 7 39 12 6 4 S
MC230-08.0A4S- 8 9 4b 17 8 4 S
MC230-10.0A4S- 10 11 51 20 10 4 S
MC230-12.0A4S- 12 13 56 22 12 4 S

Nutfrésen ap < 0,8 x Dc | Eckfrasen ae <05 x Dc | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A45-WK40TF
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

12 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-02.0A4S-WK40TF
http://product/MC230-03.0A4S-WK40TF
http://product/MC230-04.0A4S-WK40TF
http://product/MC230-05.0A4S-WK40TF
http://product/MC230-06.0A4S-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4S-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4S-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4S-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser
MC230 Advance [ mm |

Xill-tec® —_ —_
/ 48HRC{ [
Z=4 ( Pt H xR)
g @ 35938
555%23 P M K N S 0
M \ O% ‘ WKA4OTF e o
w
DIN 6527 K I L X ) o E
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
MC230-02.0A4A- 2 4 50 14 6 4 S
B % MC230-03.084A- 3 5 50 14 6 4 S
L A i MC230-04.0A4A- 4 8 54 18 6 4 S
h MC230-05.0A4A- 5 9 54 18 6 4 S
DIN 6535 HA MC230-06.0A4A- 6 10 54 18 6 4 S
MC230-07.0A4A- 7 1 58 22 8 4 S
MC230-08.0A4A- 8 12 58 22 8 4 S
MC230-10.0A4A- 10 14 66 26 10 4 ]
MC230-12.0A4A- 12 16 73 28 12 4 S
MC230-14.0A4A- 14 18 75 30 14 4 ]
MC230-16.0A4A- 16 22 82 34 16 4 S
MC230-18.0A4A- 18 24 84 36 18 4 S
MC230-20.0A4A- 20 26 92 42 20 4 S
1 MC230-02.0W4A- 2 4 50 14 6 4 S
B % MC230-03.0W4A- 3 5 50 14 6 4 S
i, !
DEREAIIN MC230-04.0W4A- 4 8 54 18 6 4 S
h MC230-05.0W4A- 5 9 54 18 6 4 S
DIN 6535 HB MC230-06.0W4A- 6 10 54 18 6 4 S
MC230-08.0W4A- 8 12 58 22 8 4 S
MC230-10.0W4A- 10 14 66 26 10 4 S
MC230-12.0W4A- 12 16 73 28 12 4 S
MC230-14.0W4A- 14 18 75 30 14 4 S
MC230-16.0W4A- 16 22 82 34 16 4 S
MC230-20.0W4A- 20 26 92 42 20 4 S

Nutfrésen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrésen ag < 0.5 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4A-WK40TF

WALTER
SELECT

Optimales Werkzeug fiir

® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
Dgute=@ D mittlere=@ > ungiinstige = $§ Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

13



http://product/MC230-02.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-03.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-04.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-05.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-06.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-07.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-14.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-18.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4A-WK40TF
http://product/MC230-02.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-03.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-04.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-05.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-14.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4A-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4A-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'EI=I VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm | _ |
Xill-tec®

- Lange Reichweite - C/ % H48HRC :EJ

g @ | | 35°%38°
= —=p||=p| | &SP B

-
DIN 6527 L XL . 0 , " o 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =

&, , MC230-02.0A4BC- 2 7 1 19 57 21 6 i |

De di MC230-02.5A4BC- 25 8 12 24 57 21 6 )
Pl * Mc230-03.0a48C- 3 8 12 29 57 21 6 )
= MC230-03.5A4BC- 35 10 15 33 57 21 6 )

DIN 6535 HA MC230-04.0A4BC- 4 1 15 38 57 21 6 )
MC230-04.5A4BC- 45 1 18 43 57 21 6 )

MC230-05.0A4BC- 5 13 18 48 57 21 6 A

MC230-05.5A4BC- 55 13 19 5.2 57 21 6 i | B

MC230-06.0A4BC- 6 13 19 57 57 21 6 i | B

MC230-06.5A4BC- 65 16 25 62 63 27 8 i | B

MC230-07.0A4BC- 7 16 25 67 63 27 8 i | D

MC230-08.0A4BC- 8 19 25 76 63 27 8 i | B

MC230-09.0A4BC- 9 19 30 86 72 32 10 LD

MC230-10.0A4BC- 10 22 30 95 72 32 10 i | B

MC230-12.0A4BC- 12 26 36 114 83 38 12 i | B

MC230-14.0A4BC- 14 26 36 133 83 38 14 i D

MC230-16.0A4BC- 16 32 42 152 92 4h 16 A

MC230-18.0A4BC- 18 32 42 17.1 92 4h 18 A

MC230-20.0A4BC- 20 38 52 19 104 54 20 A

. % , MC230-02.0W4BC- 2 7 1 19 57 21 6 )
D, ¢ MC230-02.5W4BC- 25 8 12 24 57 21 6 A
el ' Mc230-03 0wsBc- 3 8 12 29 57 21 6 LB
4 h MC230-04.0WA4BC- 4 1 15 38 57 21 6 )

DIN 6535 HB MC230-05.0W4BC- 5 13 18 48 57 21 6 )
MC230-06.0W4BC- 6 13 19 57 57 21 6 )

MC230-07.0WA4BC- 7 16 25 67 63 27 8 )

MC230-08.0W4BC- 8 19 25 76 63 27 8 )

MC230-09.0W4BC- 9 19 30 86 72 32 10 )

MC230-10.0W4BC- 10 22 30 95 72 32 10 A

MC230-12.0WA4BC- 12 26 36 114 83 38 12 K-

MC230-14,0WA4BC- 14 26 36 133 83 38 14 i | D

MC230-16.0W4BC- 16 32 42 152 92 46 16 i DB

MC230-18.0WA4BC- 18 32 42 17.1 92 4 18 i | D

MC230-20.0W4BC- 20 38 52 19 104 54 20 i | B

Nutfrésen ap < 1,0 x Dc | Eckfrasen ae <05 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4BC-WK40TF

WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

14 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-02.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-02.5A4BC-WK40TF
http://product/MC230-03.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-03.5A4BC-WK40TF
http://product/MC230-04.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-04.5A4BC-WK40TF
http://product/MC230-05.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-05.5A4BC-WK40TF
http://product/MC230-06.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-06.5A4BC-WK40TF
http://product/MC230-07.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-09.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-14.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-18.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4BC-WK40TF
http://product/MC230-02.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-02.5W4BC-WK40TF
http://product/MC230-03.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-04.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-05.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-07.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-09.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-14.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-18.0W4BC-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4BC-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IUJI=I LTER

[
D, dp 5
DIN 6527 L hlcﬂ Le I3 dp Iy I h5 E
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Y4 =
(12 ; MC230-25.0W4BC- 25 45 63 238 121 65 25 4 S
D¢ d
* Le—] * *
I3 ——|
lg— I
DIN 6535 HB

Nutfrasen ay < 1,0 x D¢ | Eckfrésen ap <05 x D¢ | Bestellbeispiel fir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4BC-WK40TF

WALTER © @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 15


http://product/MC230-25.0W4BC-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'ER VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm |
Xill-tec® A — e R ——n

— Lange Reichweite 2ea </ % H48HRC :[:1

g @ | | 35°%38°
7| | =P || =| | =| | &S e i - e 1

w
P-NORM L thcu L Is d L I :é E
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =

d2 MC230-06.0A4LC- 6 13 27 57 65 29 6 4 S

DLC ? * } :1 MC230-08.0A4LC- 8 19 42 76 80 44 8 4 S
T«LCJ ! ! MC230-10.0A4LC- 10 22 58 9,5 100 60 10 4 S
|a|4 " MC230-12.0A4LC- 12 26 53 11,4 100 55 12 4 S
MC230-16.0A4LC- 16 32 65 15,2 115 67 16 4 S

DIN 6535 HA MC230-20.0A4LC- 20 38 73 19 125 75 20 4 S
liz i MC230-06.0W4LC- 6 13 27 57 65 29 6 4 S

De ? } dy  MC230-08.0W4LC- 8 19 42 7.6 80 44 8 4 S
< Lo L ! ' MC230-10.0W4LC- 10 22 58 9,5 100 60 10 4 S

lg " MC230-12.0W4LC- 12 26 53 11,4 100 55 12 4 S
MC230-16.0W4LC- 16 32 65 15,2 115 67 16 4 S

DIN 6535 HB MC230-20.0W4LC- 20 38 73 19 125 75 20 4 S

Nutfrasen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrasen ae < 0,3 x D | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-06.0A4LC-WK40TF

WALTER ©® @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

16 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-06.0A4LC-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4LC-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4LC-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4LC-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4LC-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4LC-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4LC-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4LC-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4LC-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4LC-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4LC-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4LC-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm | | |
Xill-tec®

~ Lange Reichweite o4 (/ % H48HRC :EJ

35°38°
== = P
Y= —=p||=p| | &S e

w
DIN 6527 L T 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =

R d*z i MC230-02.0A4B020C- 2 0.2 7 1 19 57 21 6 4 S
D¢ d; MC230-03.0A4B030C- 3 03 8 12 29 57 21 6 4 S
r:;LCb—t ¥ Mc230-03.0a4B050C- 3 05 8 12 2.9 57 21 6 4 S
4 It MC230-04.0A4B020C- 4 0.2 11 15 38 57 21 6 4 S

DIN 6535 HA MC230-04.0A4B050C- 4 05 11 15 38 57 21 6 4 S
MC230-05.0A4B050C- 5 05 13 18 48 57 21 6 4 S

MC230-05.0A4B100C- 5 1 13 18 48 57 21 6 4 S

MC230-06.0A4B050C- 6 05 13 19 57 57 21 6 4 S

MC230-06.0A4B080C- 6 0.8 13 19 57 57 21 6 4 ]

MC230-06.0A4B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 4 S

MC230-08.0A4B050C- 8 05 19 25 76 63 27 8 4 S

MC230-08.0A4B080C- 8 0.8 19 25 7.6 63 27 8 4 S

MC230-08.0A4B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 4 S

MC230-08.0A4B150C- 8 15 19 25 7.6 63 27 8 4 S

MC230-08.0A4B200C- 8 2 19 25 7.6 63 27 8 4 S

MC230-10.0A4B050C- 10 05 22 30 95 72 32 10 4 S

MC230-10.0A4B080C- 10 0.8 22 30 9,5 72 32 10 4 S

MC230-10.0A4B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 4 S

MC230-10.0A4B150C- 10 15 22 30 9,5 72 32 10 4 S

MC230-10.0A4B200C- 10 2 22 30 9,5 72 32 10 4 S

MC230-12.0A4B050C- 12 05 26 36 11,4 83 38 12 4 S

MC230-12.0A4B080C- 12 08 26 36 11,4 83 38 12 4 S

MC230-12.0A4B100C- 12 1 26 36 11,4 83 38 12 4 S

MC230-12.0A4B150C- 12 15 26 36 11,4 83 38 12 4 S

MC230-12.0A4B200C- 12 2 26 36 11,4 83 38 12 4 S

MC230-12.0A4B250C- 12 2,5 26 36 11,4 83 38 12 4 S

MC230-12.0A4B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 4 S

MC230-16.0A4B050C- 16 05 32 42 15,2 92 44 16 4 S

MC230-16.0A4B100C- 16 1 32 42 15,2 92 44 16 4 S

MC230-16.0A4B200C- 16 2 32 42 15,2 92 44 16 4 S

MC230-16.0A4B250C- 16 25 32 42 15,2 92 L4 16 4 S

MC230-16.0A4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 L4 16 4 ]

MC230-16.0A4B400C- 16 4 32 42 15,2 92 L4 16 4 S

MC230-20.0A4B050C- 20 05 38 52 19 104 54 20 4 S

Nutfrdsen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrésen ag < 0.5 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4B020C-WKAOTF

WALTER @ ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 17


http://product/MC230-02.0A4B020C-WK40TF
http://product/MC230-03.0A4B030C-WK40TF
http://product/MC230-03.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-04.0A4B020C-WK40TF
http://product/MC230-04.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-05.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-05.0A4B100C-WK40TF
http://product/MC230-06.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-06.0A4B080C-WK40TF
http://product/MC230-06.0A4B100C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4B080C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4B100C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4B150C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4B200C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4B080C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4B100C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4B150C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4B200C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4B080C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4B100C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4B150C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4B200C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4B250C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4B300C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4B050C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4B100C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4B200C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4B250C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4B300C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4B400C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4B050C-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'EI=I VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

w
DIN 6527 L t[nl; R L I3 d; h I :é E
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =
LE d*z ; MC230-20.0A4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 4 S
Dc‘{ d; MC230-20.0A4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 4 S
rﬁ@t ¥ Mc230-20.084B250C- 20 2,5 38 52 19 104 54 20 4 S
4 I MC230-20.0A4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
DIN 6535 HA MC230-20.0A4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 S
*R Ciz i MC230-05.0W4B050C- 5 05 13 18 48 57 21 6 4 S
D¢ d; MC230-06.0W4B050C- 6 05 13 19 57 57 21 6 4 S
Ti\s—t ¥ Mc230-06.0w4B080C- 6 0.8 13 19 57 57 21 6 4 S
L It MC230-06.0W4B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 4 S
DIN 6535 HB MC230-08.0W4B050C- 8 05 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC230-08.0W4B080C- 8 08 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC230-08.0W4B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC230-08.0W4B150C- 8 15 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC230-08.0W4B200C- 8 2 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC230-10.0W4B050C- 10 05 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC230-10.0W4B080C- 10 0.8 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC230-10.0W4B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC230-10.0W4B150C- 10 15 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC230-10.0W4B200C- 10 2 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC230-12.0W4B050C- 12 05 26 36 11,4 83 38 12 4 S
MC230-12.0W4B080C- 12 0.8 26 36 114 83 38 12 4 S
MC230-12.0W4B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 4 S
MC230-12.0W4B150C- 12 15 26 36 114 83 38 12 4 S
MC230-12.0W4B200C- 12 2 26 36 114 83 38 12 4 S
MC230-12.0W4B250C- 12 25 26 36 114 83 38 12 4 S
MC230-12.0W4B300C- 12 3 26 36 11,4 83 38 12 4 S
MC230-16.0W4B050C- 16 0.5 32 42 15,2 92 [ 16 4 S
MC230-16.0W4B100C- 16 1 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC230-16.0W4B200C- 16 2 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC230-16.0W4B250C- 16 25 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC230-16.0W4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC230-16.0W4B400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC230-20.0W4B050C- 20 05 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B250C- 20 25 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-25.0W4B100C- 25 1 45 63 238 121 65 25 4 S
MC230-25.0W4B200C- 25 2 45 63 238 121 65 25 4 S
MC230-25.0W4B300C- 25 3 45 63 238 121 65 25 4 S
MC230-25.0W4B400C- 25 4 45 63 238 121 65 25 4 S
Nutfrésen ap < 1,0 x Dc | Eckfrasen ae < 0,5 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4B020C-WKAOTF
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

18 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-20.0A4B100C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4B200C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4B250C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4B300C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4B400C-WK40TF
http://product/MC230-05.0W4B050C-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4B050C-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4B080C-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4B100C-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4B050C-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4B080C-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4B100C-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4B150C-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4B200C-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4B050C-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4B080C-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4B100C-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4B150C-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4B200C-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4B050C-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4B080C-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4B100C-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4B150C-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4B200C-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4B250C-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4B300C-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4B050C-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4B100C-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4B200C-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4B250C-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4B300C-WK40TF
http://product/MC230-16.0W4B400C-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4B050C-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4B100C-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4B200C-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4B250C-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4B300C-WK40TF
http://product/MC230-20.0W4B400C-WK40TF
http://product/MC230-25.0W4B100C-WK40TF
http://product/MC230-25.0W4B200C-WK40TF
http://product/MC230-25.0W4B300C-WK40TF
http://product/MC230-25.0W4B400C-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm |
Xill-tec® DT

- Lange Reichweite Z=4

%O H48HRC :E)
= || = |
&7 || =P | |=P| =P | &V G 59 - e

£
N

w
P-NORM L Eﬁ R L Is d L I :é E
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =

R d2 MC230-06.0A4L050C- 6 0,5 13 27 57 65 29 6 4 S

D¢ ‘g *} :1 MC230-06.0A4L100C- 6 1 13 27 57 65 29 6 4 S
«LCJ t ¥ Mc230-08.0a4L050C- 8 05 19 42 76 80 A 8 4 S

|3|4 MC230-08.0A4L100C- 8 1 19 42 7.6 80 44 8 4 S

" MC230-08.0A4L200C- 8 2 19 42 7.6 80 44 8 4 S

DIN 6535 HA MC230-10.0A4L050C- 10 0,5 22 58 9,5 100 60 10 4 S
MC230-10.0A4L100C- 10 1 22 58 9,5 100 60 10 4 S

MC230-10.0A4L200C- 10 2 22 58 9,5 100 60 10 4 S

MC230-12.0A4L050C- 12 0,5 26 53 114 100 55 12 4 S

MC230-12.0A4L100C- 12 1 26 53 114 100 55 12 4 S

MC230-12.0A4L.200C- 12 2 26 53 114 100 55 12 4 S

MC230-12.0A4L300C- 12 3 26 53 11,4 100 55 12 4 S

MC230-16.0A4L100C- 16 1 32 65 152 115 67 16 4 S

MC230-16.0A4L200C- 16 2 32 65 152 115 67 16 4 S

MC230-16.0A4L400C- 16 4 32 65 15,2 115 67 16 4 S

MC230-20.0A4L100C- 20 1 38 73 19 125 75 20 4 S

MC230-20.0A4L200C- 20 2 38 73 19 125 75 20 4 S

MC230-20.0A4L400C- 20 4 38 73 19 125 75 20 4 S

Nutfrésen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrésen ag < 0,3 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-06.0A4L050C-WK4QTF

WALTER @ ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 19


http://product/MC230-06.0A4L050C-WK40TF
http://product/MC230-06.0A4L100C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4L050C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4L100C-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4L200C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4L050C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4L100C-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4L200C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4L050C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4L100C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4L200C-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4L300C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4L100C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4L200C-WK40TF
http://product/MC230-16.0A4L400C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4L100C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4L200C-WK40TF
http://product/MC230-20.0A4L400C-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'ER VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm | -
Xill-tec® @

_ / / 48HRC| |
z=5 I % H xR}
= || = o

M @ g d!@ WKA4OTF oPo r i : i —

[T
D, dy IS
DIN 6527 L B L X . N S
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ =
1 ¥ MC230-06.0W5B- 6 13 57 21 6 5 S
D¢ INNWNY dy
j\g MC230-08.0W5B- 8 19 63 27 8 5 S
L
DA MC230-10.0W5B- 10 22 72 32 10 5 S
|
' MC230-12.0W5B- 12 26 83 38 12 5 S
DIN 6535 HB MC230-16.0W5B- 16 32 92 L 16 5 S
MC230-20.0W5B- 20 38 104 54 20 5 S

Nutfrésen ap < 1,0 x D¢ | Eckfrasen ae <05 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-06.0W5B-WK4OTF

WALTER ©® @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

20 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-06.0W5B-WK40TF
http://product/MC230-08.0W5B-WK40TF
http://product/MC230-10.0W5B-WK40TF
http://product/MC230-12.0W5B-WK40TF
http://product/MC230-16.0W5B-WK40TF
http://product/MC230-20.0W5B-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance | mm |
XiII-tec® Wﬂ

g ek (/ % H48HRC :E)
. —
(& || AP =7 s

[T
- D dp 5
P-NORM L 5B L L I h5 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
§  MC230-06.0W5L- 6 22 65 29 6 5 S
Do - dt
T MC230-08.0W5L- 8 28 80 44 8 5 @
]
¢ Iy | MC230-10.0W5L- 10 32 100 60 10 5 @
1
MC230-12.0W5L- 12 40 100 55 12 5 6
DIN 6535 HB

Eckfrasen ag < 0,3 x D. | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-06.0W5L-WK40TF

WALTER © @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 21


http://product/MC230-06.0W5L-WK40TF
http://product/MC230-08.0W5L-WK40TF
http://product/MC230-10.0W5L-WK40TF
http://product/MC230-12.0W5L-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'ER VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm |
Xill-tec® e R N— i

. S || £
|| A ||| = i L

w
- D, d 5
P-NORM L o L L e h5 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ =
Lm ¥ MC230-06.0A4L- 6 22 65 29 6 4 S
IS MC230-08.0A4L- 8 28 80 n 8 4 &

e —J ¥
lg MC230-10.0A4L- 10 32 100 60 10 4 S

[

MC230-12.0A4L- 12 40 100 55 12 4 S
DIN 6535 HA MC230-14.0A4L- 14 50 104 59 14 4 S
MC230-16.0A5L- 16 50 115 67 16 5 S
MC230-20.0A5L- 20 55 125 75 20 5 S
MC230-20.0A6LJ- 20 75 145 95 20 6 S
MC230-25.0A8LJ- 25 90 153 97 25 8 S
§  MC230-06.0WA4L- 6 22 65 29 6 4 S

g;& \Q d1
TmL F MC230-08.0WAL- 8 28 80 Lh 8 4 S

[<+—Lc
Ig | MC230-10.0WAL- 10 32 100 60 10 4 S
1

MC230-12.0W4L- 12 40 100 55 12 4 S
DIN 6535 HB MC230-14.0W4L- 14 50 104 59 14 4 S
MC230-16.0W5L- 16 50 115 67 16 5 S
MC230-20.0W5L- 20 55 125 75 20 5 S
MC230-20.0W6LJ- 20 75 145 95 20 6 S
MC230-25.0W8LJ- 25 90 153 97 25 8 S

Eckfrasen ap < 0,3 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-06.0A4L-WK40TF

WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

22 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC230-06.0A4L-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4L-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4L-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4L-WK40TF
http://product/MC230-14.0A4L-WK40TF
http://product/MC230-16.0A5L-WK40TF
http://product/MC230-20.0A5L-WK40TF
http://product/MC230-20.0A6LJ-WK40TF
http://product/MC230-25.0A8LJ-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4L-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4L-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4L-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4L-WK40TF
http://product/MC230-14.0W4L-WK40TF
http://product/MC230-16.0W5L-WK40TF
http://product/MC230-20.0W5L-WK40TF
http://product/MC230-20.0W6LJ-WK40TF
http://product/MC230-25.0W8LJ-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eck-/Nutfraser

MC230 Advance [ mm |
Xill-tec® SIS SRRV = e

7= (/ % H48HRC

. S || £
o)A || = v

w
P-NORM XL rgcn L, ! n gé E
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =

X — d+ MC230-06.0A4XL- 6 30 80 " 6 4 S
‘ SN\ ; MC230-08.0A4XL- 8 40 97 61 8 4 S
<7L°|4 MC230-10.0A4XL- 10 50 118 78 10 4 S
" MC230-12.0A4XL- 12 60 120 75 12 4 S

DIN 6535 HA MC230-16.0A5XK- 16 65 130 82 16 5 -
MC230-16.0A5XL- 16 80 145 97 16 5 S

MC230-20.0A6XL- 20 100 170 120 20 6 S

MC230-25.0A8XL- 25 125 188 132 25 8 S

L — %1 MC230-04.0W4XL- 4 20 65 29 6 4 S
%L?ij\ T MC230-05.0WAXL- 5 25 65 29 6 4 -
ls ; MC230-06.0W4XL- 6 30 80 " 6 4 S
MC230-08.0W4XL- 8 40 97 61 8 4 S

DIN 6335 HB MC230-10.0W4XL- 10 50 118 78 10 4 S
MC230-12.0W4XL- 12 60 120 75 12 4 S

MC230-14.0W4XL- 14 70 124 79 14 4 S

MC230-16.0W5XK- 16 65 130 82 16 5 S

MC230-16.0W5XL- 16 80 145 97 16 5 S

MC230-18.0W5XL- 18 90 155 107 18 5 S

MC230-20.0W6XL- 20 100 170 120 20 6 S

MC230-25.0W8XL- 25 125 188 132 25 8 S

Eckfrasen ag < 0,1 x D. | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-06.0A4XL-WK40TF

WALTER @ ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 23


http://product/MC230-06.0A4XL-WK40TF
http://product/MC230-08.0A4XL-WK40TF
http://product/MC230-10.0A4XL-WK40TF
http://product/MC230-12.0A4XL-WK40TF
http://product/MC230-16.0A5XK-WK40TF
http://product/MC230-16.0A5XL-WK40TF
http://product/MC230-20.0A6XL-WK40TF
http://product/MC230-25.0A8XL-WK40TF
http://product/MC230-04.0W4XL-WK40TF
http://product/MC230-05.0W4XL-WK40TF
http://product/MC230-06.0W4XL-WK40TF
http://product/MC230-08.0W4XL-WK40TF
http://product/MC230-10.0W4XL-WK40TF
http://product/MC230-12.0W4XL-WK40TF
http://product/MC230-14.0W4XL-WK40TF
http://product/MC230-16.0W5XK-WK40TF
http://product/MC230-16.0W5XL-WK40TF
http://product/MC230-18.0W5XL-WK40TF
http://product/MC230-20.0W6XL-WK40TF
http://product/MC230-25.0W8XL-WK40TF

— | |IUJl=II_'I'ER VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eckfraser

MC233 Advance [ mm |
Xill-tec® BRRGw— i

— Spanteiler z

0

- Ly ?ﬁ H48HRC :E)
. S
&2 = C— B

w
P-NORM L b . . 5 “ 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ =

DLR\ ~ % MC233-08.0W4L- 8 28 80 I 8 4 S
%&L\\K\ ; MC233-10.0W4L- 10 32 100 60 10 4 S
DI MC233-12.0W4L- 12 40 100 55 12 4 S
" MC233-16.0W5L- 16 50 115 67 16 5 S

DIN 6535 HB MC233-20.0W5L- 20 55 125 75 20 5 S
MC233-25.0W8LJ- 25 90 153 97 25 8 S

Eckfrasen ap < 0,3 x D¢ | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC233-08.0W4L-WK40TF

WALTER ©® @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

24 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge


http://product/MC233-08.0W4L-WK40TF
http://product/MC233-10.0W4L-WK40TF
http://product/MC233-12.0W4L-WK40TF
http://product/MC233-16.0W5L-WK40TF
http://product/MC233-20.0W5L-WK40TF
http://product/MC233-25.0W8LJ-WK40TF

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge — |IL|J ALTER

VHM-Eckfraser

MC233 Advance
Xill-tec® ESS S

— Spanteiler z= ||/] % H48HRC
N 35°38°

= ==
|| == — T

[T
P-NORM XL g
D, Lc I Iy, d 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
1 ¥ MC233-08.0W4XL- 8 40 97 61 8 4 S

o FSSSSSE “
: S F MC233-100W4XL- 10 50 118 78 10 4 S

C
ls | MC233-12.0W4XL- 12 60 120 75 12 4 S
1

MC233-16.0W5XL- 16 80 145 97 16 5 S
DIN 6335 HB MC233-20.0W6XL- 20 100 170 120 20 6 S
MC233-25.0W8XL- 25 125 188 132 25 8 S

Eckfrasen ag < 0,1 x D. | Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC233-08.0W4XL-WK40TF

WALTER © @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 25


http://product/MC233-08.0W4XL-WK40TF
http://product/MC233-10.0W4XL-WK40TF
http://product/MC233-12.0W4XL-WK40TF
http://product/MC233-16.0W5XL-WK40TF
http://product/MC233-20.0W6XL-WK40TF
http://product/MC233-25.0W8XL-WK40TF

— ||UJ|=||_TER

Schnittdaten - VHM-Eck-/Nutfrasen

Schnittdaten VHM-Eck-/Nutfrasen

Produktfamilie A
MC230 & MC233 Advance
Xill-tec® 35°-38°
@ 2-25mm
Z=2-5
g » WK4OTF
2 o 3 5 B .
2 T = = Startwerte fiir Schnitt-
o Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen g T 28 geschwindigkeit v_[m/min]
s und Kennbuchstaben @ El ] ¢
2 - oy G L=2xD_;a /D
= [] & E o © c e c
[ c o £ 4
= I S N 1/1 1/2 1/10 VT
C<025% gegliiht 125 428 P1 150 185 264 A
C>025..<055% gegliiht 190 639 P2 206 253 363 A
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 708 P3 175 216 310 A
C>055% gegliiht 190 639 P4 175 216 310 A
C>055% vergiitet 300 | 1013 P5 124 153 219 A
Automatenstahl (kurzspanend) geglitht 220 745 P6 175 216 310 A
gegliiht 175 591 P7 175 216 310 A
P| .. ; vergiitet 300 | 1013 P8 109 135 192 A
Nz Epteniar el vergiitet 380 | 1282 | P9 102 127 181 A
vergiitet 430 | 1477 | P10 87 107 153 A
) gegliht 200 675 P11 175 216 310 A
:SCC: "ees":r’tt::\i/zt'zgzgstam gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 124 153 219 A
gehdrtet und angelassen 400 1361 | P13 102 127 181 A
’ ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 675 P14 60 74 106 A
o martensitisch, vergtet 330 | 1114 | P15 49 61 87 A
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 71 87 125 B
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1013 M2 4L, 55 78 B
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 61 75 107 B
TEEEES ferritisch 200 675 K1 164 203 290 A
perlitisch 260 867 K2 129 159 226 A
EeEEs niedrige Festigkeit 180 602 K3 164 203 290 A
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 138 170 243 A
Gussean mit Ko ferritisch 155 518 K5 164 203 290 A
perlitisch 265 885 K6 129 159 226 A
GGV (CGl) 200 675 K7 110 136 194 A
- . nicht aushartbar 30 = N1
AN T e aushdrtbar, ausgehartet 100 343 N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 579 720 1030 C
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 314 N4 579 720 1030 C
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 447 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 NG
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 417 518 740 C
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 382 N3 417 518 740 C
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10 56 70 99 C
Fo-Basis geglitht 200 675 Sl 46 57 81 B
ausgehartet 280 943 S2 29 35 50 B
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3 46 57 81 B
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 S4 29 35 50 B
S gegossen 320 1076 S5 29 35 50 B
Reintitan 200 675 S6 49 61 87 B
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7 49 61 87 B
B-Legierungen 410 | 1396 S8 26 32 46 B
Wolframlegierungen 300 | 1013 S9 65 80 114 B
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10 65 80 114 B
gehdrtet und angelassen 50HRC| - H1
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Gesamtkatalog.
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— |IUJl=ILTEI=I

Produktfamilie

A

Xill-tec® MC230 & MC233 Advance

35°-38°

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v, [m/min]

L.=3xD_ L.=5xD_
L =3xD L.=5xD,
PHIS [°] VC [mm] per Z PHIS [°] VC [mm] per Z
40 169 0,10 25 154 0,09
40 266 0,10 20 255 0,09
40 266 0,10 20 259 0,09
40 225 0,10 20 229 011
40 161 0,09 20 165 011
40 225 0,10 20 229 011
40 225 010 20 221 0,90
35 165 010 15 173 012
40 135 0,08 15 143 012
35 120 012 15 120 011
35 233 0,09 15 244 011
30 180 011 15 199 016
30 146 0,10 15 158 0,15
20 101 021 13 98 018
15 79 0.25 9 75 0,22
25 124 014 16 120 0,10
15 71 0,20 11 79 015
25 83 0,14 16 90 0,10
40 195 011 20 169 010
35 158 0,10 15 169 013
40 195 011 25 184 0,09
35 169 0,10 15 176 013
40 195 011 25 173 0,08
30 165 011 15 173 0,14
40 131 0,10 15 135 011
20 375 0,50 25 577.5 019
30 521,25 0,36 30 577.5 0,19
40 581,25 032 30 577.5 019
40 581,25 032 30 577.5 0.19
40 22125 032 30 577.5 0.19
0 0
20 34875 054 15 510 029
25 4725 039 15 502,5 0,38
40 4725 033 30 405 0.19
20 93,75 047 20 75 0.25
20 68 0,18 10 53 013
15 68 019 10 53 0,15
15 68 019 10 53 013
15 68 019 10 53 017
15 68 012 10 53 0,16
35 68 012 25 53 0,06
35 68 012 20 53 0,07
30 68 0,14 20 53 0,07

Schnittdaten - VHM-Eck-/Nutfrasen
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1 Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
VO rsc h u b beStIm mun gen Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

A Werkstoffgruppen ISO P, ISO K und Titanlegierungen

Vorschub pro Zahn f, [mm]
a, [mm]* 00,3 mm 00,5 mm 01mm 02 mm 23 mm 04 mm 26 mm 0 8 mm 010 mm 012 mm
0,01 0,02 0,02 0,03 0,06 0,09 012 0.15 0.15 0,20
0,05 0,01 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10 012 0,15 0,20
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0.10 0,15 0,20 0,20
0,2 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,15 0,18 0,20
0,5 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,12 0,15 0,15
1 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12 0,12
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 011 0,12
3 0,02 0,02 0,04 0,07 010 0,12
5 0,02 0,04 0,07 0,10 012
6 0,03 0,06 0,08 010
8 0,05 0,07 0,09
10 0,06 0,08
12 0,07
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200

A Werkstoffgruppen ISO P, ISO K und Titanlegierungen (Fortsetzung)

Vorschub pro Zahn f, [mm]
a, [mm]* 014 mm 016 mm 018 mm 020 mm @25 mm @32 mm 0 40 mm @50 mm 063 mm 0 80 mm
0,01
0,05
0,1 0.20 0,20
0,2 0.20 0.20 0.20 0.25
0,5 015 015 0.20 0.25 0.25
1 012 012 015 0,20 0.25 025 030 030 030 0.40
2 012 012 015 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25 0,30 0,30
3 012 012 0,14 018 0,20 0.20 0.25 0.25 0.25 0,30
5 012 012 012 015 0.20 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25
6 010 012 012 015 0.20 0.20 0.20 0.20 0.25 0.25
8 010 012 012 015 0.20 0,20 0.20 0.20 0.20 0.25
10 0.10 012 012 014 0.16 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20
12 0,09 011 012 014 0.16 0,16 0,20 0,20 0,20 0,20
14 0,08 0.10 0.12 013 015 0.16 0.16 0.20 0.20 0,20
16 0,09 010 012 015 015 0.16 0.16 0.20 0.20
18 010 011 013 0,15 015 016 0.16 0.20
20 0.10 012 013 015 015 0.16 0.16
25 0,10 012 013 015 015 0.16
32 0.10 012 013 0.15 0.15
40 010 012 013 015
50 010 012 013
63 0.10 012
80 0.10
100
160
200

* radiale Zustellung in mm
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Werkstoffgruppen ISO M, ISO H, warmfeste Legierungen,

Wolfram- und Molybdénlegierungen

Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Vorschub pro Zahn f, [mm]
a, [mm]* 00,3 mm 90,5 mm 21 mm 02 mm 23 mm 04 mm 06 mm 08 mm 010 mm @12 mm
0,01 0,02 0.02 0,02 0.05 0.07 0.10 012 012 016
0,05 0,01 0,01 0,02 0,03 0,06 0.08 010 012 016
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0.06 0,08 0,12 0,16 0,16
0,2 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0.05 0,06 012 014 0,16
0,5 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,06 010 012 012
1 0,01 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,10 0,10
2 0.02 0.02 0,02 0,04 0,06 0,09 010
3 0,02 0,02 0,04 0,06 0.08 010
5 0,02 0,03 0,06 0,08 010
6 0,02 0.05 0.06 0,08
8 0,04 0,06 0,07
10 0.05 0,06
12 0.06
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200
Werkstoffgruppen ISO M, ISO H, warmfeste Legierungen,
Wolfram- und Molybdénlegierungen (Fortsetzung)
Vorschub pro Zahn f, [mm]
a, [mm]* 0 14 mm 016 mm 018 mm @20 mm 225 mm 032 mm @ 40 mm 50 mm 063 mm 0 80 mm
0,01
0,05
0,1 0,16 0,16
0,2 016 0,16 0,16 0.20
0,5 012 012 016 0.20 0.20
1 0,10 0,10 012 016 0.20 0.20 0.24 0.24 024 032
2 010 0,10 012 016 0.16 0.20 0.20 0,20 024 024
3 010 010 011 014 0.16 016 0,20 0.20 0.20 024
5 0.10 0,10 010 012 016 0.16 0,16 0,20 0.20 0,20
6 0.08 010 010 012 016 0,16 016 016 0.20 0.20
8 0,08 010 010 012 016 0.16 0.16 0.16 0,16 0.20
10 0,08 010 0.10 011 013 0,16 016 016 0.16 0.16
12 0,07 0.09 0.10 011 013 013 016 0.16 0.16 0.16
14 0,06 0,08 0,10 0,10 0,12 013 013 0.16 0.16 0,16
16 0,07 0.08 0,10 012 012 013 013 0.16 0.16
18 0,08 0.09 010 012 012 013 013 016
20 0,08 0,10 0,10 012 0.12 013 013
25 0,08 010 0.10 012 012 013
32 0,08 010 010 012 012
40 0,08 010 0,10 012
50 0.08 010 010
63 0,08 0,10
80 0.08
100
160
200

* radiale Zustellung in mm

Schnittdaten - VHM-Eck-/Nutfrasen
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1 Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
VO rsc h u b beStIm mun gen Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

(Fortsetzung)

c Werkstoffgruppen ISO N und ISO O

Vorschub pro Zahn f, [mm]
a, [mm]* 00,3 mm 00,5 mm 01mm 02 mm 23 mm 04 mm 26 mm 0 8 mm 010 mm 012 mm
0,01 0,04 0,04 0,07 013 0,20 0.26 033 033 0,44
0,05 0,03 0,03 0,06 0,09 0,15 0,22 0.26 033 0,44
0,1 0,02 0,03 0,04 0,08 011 0.18 0.22 033 0,44 0,44
0,2 0,02 0,02 0,03 0,07 0,09 013 0,18 0,33 0,40 0,44
0,5 0,02 0,03 0,06 0,07 011 015 0,26 0,33 033
1 0,02 0,06 0,07 0,09 013 0,20 0,26 0,26
2 0,04 0,07 0,07 0,11 0,18 0.24 0,26
3 0,04 0,06 0,10 0,17 0.23 0,26
5 0,04 0,09 0,15 022 0.26
6 0,07 0,13 018 022
8 011 015 0.20
10 013 018
12 015
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200

c Werkstoffgruppen ISO N und I1SO O (Fortsetzung)

Vorschub pro Zahn f, [mm]
a, [mm]* 014 mm 016 mm 018 mm 020 mm @25 mm @32 mm 0 40 mm @50 mm 063 mm 0 80 mm
0,01
0,05
0,1 0,44 0.44
0,2 0,44 0.44 0,44 0,50
0,5 033 033 0,44 0,50 0,50
1 0,26 0.26 033 0,44 0,50 0,50 050 050 050 050
2 0.26 0.26 033 0,44 044 050 050 050 0,50 050
3 0.26 0.26 0,30 039 044 0.44 050 0,50 0,50 0,50
5 0.26 0.26 0.26 033 044 0.44 0.44 050 0,50 0,50
6 022 0.26 0.26 033 0.44 0.44 0,44 0,44 0,50 0,50
8 0.22 0.26 0.26 033 0.44 0,44 0,44 0,44 044 0,55
10 0.22 0.26 0.26 031 035 0.44 0,44 0.44 0.44 044
12 0.20 024 0.26 031 035 0,35 0,44 044 044 044
14 0,18 0,22 0.26 0.29 033 0.35 0.35 0.44 0,44 0,44
16 0.20 0.22 0.26 033 033 0.35 035 0.44 0.44
18 0.22 0.24 0.29 033 033 035 035 0.44
20 0.22 0.26 0.29 033 033 035 035
25 0.22 0.26 0.29 033 033 035
32 022 0.26 0.29 033 033
40 022 0.26 0.29 033
50 0.22 0.26 0.29
63 0.22 0.26
80 0.22
100
160
200

* radiale Zustellung in mm
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Xill-tec®
Universelle eXzellenz
Im Frasen.

Mit Xill-tec®, den Vollhartmetallfrasern der MC230 Advance-Familie, bietet Walter Ihnen Frédsen in nie
dagewesener Universalitdt und Exzellenz: Universell, durch flexible Einsetzbarkeit fiir nahezu jede
Anwendung und jedes Material. Exzellent, durch die einzigartige Kombination von neuer High-
Performance-Geometrie mit der verschlei3festen, Walter eigenen Hochleistungssorte WK40TF. Sie
machen Xill-tec® zum Synonym fiir hchste Laufruhe, Standzeitsteigerungen und Prozesssicherheit.
Und das bei herausragender Wirtschaftlichkeit.

www.solid-carbide-milling.walter
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